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Abstract (Basic) : EP 808680 A 

A device for feeding a billet (2) of material into the injection 
chamber of an injection machine, press tool or the die of a forge press 
consists of a support (1) positioned in at least one heating system 
(14,14*) and that the means to assure transfer of the billet consists 
of a means (3) to the move the support horizontally to take the billet 
from the heating position to a point vertically above the injection 
chamber (16) . A means (4) rotates the support about its axis to cause 
the slug to fall under gravity into the injection chamber or press die. 

USE - Feeding material in (claimed) semi-solid, semi-liquid, or 
liquid state, into a processing machine particularly a forge press. 
Material is metal or plastic, loaded or unloaded. 

ADVANTAGE - Compared to manipulators that grip the billet in a 
vertical mode at the exit to a reheating unit or inclined plane systems 
this reduces sagging, reduces deformation due to gripping, reduces 
transfer time, and heating time. 
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Descripti n 

[0001] La prdsente invention concerne un dispositif 
d'atimentation d'une machine k injecter ou k couler sous 
pression, ou de I'outil de presse d'une machine a forger 
et en particulier d'une nriatrice de presse k forger, pour 
des mat^riaux k I'^tat semi-solide. solide, semi-liquide 
ou llquide. 

[0002] Elle vise plus particulidrement le dispositif d'ali- 
mentation de la chambre d'injection d'une telle machine 
, ou de la matrice de presse. assurant le chauffage et ie 
transfert de lopins en mat^riau m^tailique ou plastique, 
charge ou non. ce dispositif permettant d'alimenter, de 
fagon rapide. ladite chambre d'injection. ou ladite 
matrice de presse. 

[0003] A I'heure actuelle, on utilise des manipulateurs 
pour effectuer le transfert de lopins r^chauff^s dans la 
chambre d'injection des machines a oouler sous pres- 
sion. Ces manipulateurs sont congus de manl^re k sai- 
sir le lopin rechauff6 en position verticale, k la sortie du 
four de rechauffage, pour ie transferer dans la chambre 
d'injection. Les inconv^nients de cette solution ant6- 
rteure sont nombreux, notamment : 

le lopin r^chauff^ en position verticale a tendance k 
s'avachir compte-tenu de son elancement vers le 
haut; 

- le lopin risque de subir des deformations lors de sa 
prehension par le manipulateur ; 

le temps de transfert entre le four de rechauffage et 
la chambre d'injection est trop long ; 

il se produit une perte de matiere durant le transfert 



le rechauffage d'un lopin dure plusieurs minutes, ce 
qui est inacceptable pour des lopins constitues de 
metaux tels que le magnesium qui brOlent ou s'oxy- 
dent en fin de rechauffage et , 

la mise sous atmosphere protectrice est compli- 
quee. 

[0004] L'article de Francis Quigiey < < Economical Cas- 
ting of Ferrous Alloys publie dans ( (MANUFACTURING 
TECHNOLOGY NOTE)), juiilet 1979 NTN 79/0682 
decrit une technique d'alimentation d'une machine k 
injecter dans laqueile le lopin semi-solide est rechauffer 
en position verticale puis est delivre par I'intermediaire 
d'un toboggan dans un systeme d'alimentation du type 
k piston de la Chambre d'injection d'une machine a cou- 
ler. Cette technique anterieure pr^sente un certain 
nombre d'inconvenients relatifs notamment au chauf- 
fage en position verticale ainsi qu*au transfert le long 
d'un toboggan qui entraine des frottements se tradui- 
sant par une deformation du lopin. Cette technique ne 



2 

donne done pas satisfaction. 

[0005] II existe d'autres dispositifs qui sont congus de 
fagon k pousser le lopin k i'aide d'un piston, pour I'ame- 
ner dans la chambre d'injection. ces dispositifs presen- 
5 tant un risque de deformation du lopin lorsque ce 
dernier est k I'etat pateux. ce qui s traduit par une 
perte de matiere. 

[0006] Enfin. on connaTt d'autres dispositifs realises 
de maniere k deiivrer le lopin en le falsant tourner le 

10 long d'un plan incline. Ces dispositifs connus presen- 
tent egalement le risque d une deformation du lopin tors 
de sa phase de roulage. Par ailleurs, ces dispositifs exi- 
gent un temps de transfert trop important. 
[0007] La presente invention se propose d'apporter un 

15 dispositif qui paliie les inconvenients des solutions ante- 
rieures brievement rappeiees d-dessus. 
[0008] Cette invention a done pour objet un dispositif 
d'alimentation d'une chambre d'injection d'une machine 
k couler ou k injecter sous pression ou d un outil de 

20 presse ou d'une matrice de presse k forger assurant le 
transfert d'un lopin en matehau metal lique ou plastique. 
charge ou non. k I'etat liquide, solide. semi-liquide ou 
semi-solide qui comporte un support a axe horizontal 
recevant et logeant le lopin et des moyens pour depla- 

25 cer ledit support en vue d'assurer le transfert du lopin 
dans la chambre d'injection ou dans la mati'ice de 
presse, caracterise en ce que ledit support est posi- 
tionne dans au moms un systeme de chauffage et en ce 
que lesdits moyens pour assurer le transfert du lopin 

30 sont constitues d'une part de moyens deplagant ledit 
support selon un mouvement de translation horizontale 
transportant ledit lopin de la position chauffage jusqu'a 
une position situee a la verticale de la chambre d'injec- 
tion ou de la matrice de presse et d*autre part, de 

35 moyens pour deplacer ledit support selon un mouve- 
ment de rotation autour de son axe afin d'entrainer la 
chute du lopin. toujours en position horizontale, par gra- 
vite, dudit support dans ladite chambre d'injection, ou 
dans la matrice de presse. 

40 [0009] Selon I'lnvention, ledit support est constitue 
d'un tube, pouvant presenter une section circulaire ou 
prismatique, realise en un mat6riau r6fractalre et dont le 
diametre est legerement superteur k celut du lopin a 
transferer. Ce tube comporte une decoupe qui deiimite 

45 un logement de forme sensiblement semi-cylindrlque 
pour recevoir le lopin. Cette decoupe peut etre realisee 
de fagon a delimiter un logement en forme de cuillere, 
ou en forme d'auge, et elle peut etre eventuellement 
pratiquee sur toute la longueur du tube. 

so [0010] Selon I'lnvention, le tube recevant le lopin est 
emmanche dans une piece m6tallique de forme cylindri- 
que, avec interposition de joints par exemple toriques. 
afin de maintenir ledit tube serre dans cette piece metai- 
lique. Cette derniere peut etre percee d'un ajutage rac- 

55 corde a une conduite d'amenee d un gaz protecteur. 
[0011] Selon une caracterlstique de I'lnvention. la 
piece metallique maintenant serre ledit tube est montee 
sur un verin pneumatique qui communique au tube un 
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mouvement de rotation par rapport k son axe. ce v6rin 
pneumatique rotatif etant lui-mgme monte a I'extremite 
d'un v6rin communiquant audit tube un nrwuvement de 
translation alternatif (avant-arri^re) selon son axe. 
[0012] Selon I'inventron, ledit tube recevant le lopin est s 
positionne dans au moins un syst^me de chauffage par 
induction ou par effet Joule, les axes des syst^mes de 
chauffage ^tant situ^, juste avant le d6clenchement du 
mouvement de rotation du tube. sensQslement dans le 
plan vertical passant par I'axe de la chambre d'injection 
ou de la matrice de presse. 

[001 3] Selon un autre aspect de cette invention, celle- 
ci a pour objet une machine a couler ou a injecter sous 
pression. ou une presse k forger pour materiau k Tdtat 
liquide, semi-solide ou semi-iiquide caract^ris§e en ce 
qu'elle comporte une pluralite de dispositifs d'alimenta- 
tion tels que def inis ci-dessus. 
[0014] D'autres caracteristiques de {'invention sont 
d^inies dans les revendlcations annex6es k la pr^ente 
description. 

[0015] On decrira maintenant des exemples de reali- 
sation de la presente invention en se r^f^rant aux des- 
sins annexes. II demeure bien entendu que ces 
exemples n'ont aucun caractere limitatif. 
[0016] Sur les dessins : 

La figure 1 est une vue schematique en perspective 
d'un premier exemple de realisation du dispositif 
d'alimentation selon la presente invention ; 

Les figures 2 a 4 sont des vues sch6matiques par- 
tielies, en perspective de diverses variantes du sup- 
port de lopin utilise dans le dispositif d'alimentation 
selon I'invention. 

Les figures 5 a 8 sont des vues schematiques en 
elevation laterale illustrant les diverses phases de 
fonctionnement du dispositif d'alimentation selon la 
presente invention ; 

[0017] La figure 9 illustre une variante de invention 
mettant en oeuvre deux dispositifs d'alimentation, cette 
figure etant une vue schematique en coupe vertical e 
transversal e ; 

[0018] Les figures 10^12 sont des vues schemati- as 
ques similaires k la figure 9 illustrant diverses variantes 
de I'invention mettant en oeuvre une pluralite de dispo- 
sitifs d'alimentation et. 

[001 9] La figure 1 3 illustre les sequences de fonction- 
nement de la variante de {'invention iilustree par la so 
figure 12. 

[0020] On se refere en premier lieu k la figure 1 qui 
represente le dispositif d'alimentation selon ia presente 
invention, selon son mode d' execution prefere. 
[0021] Dans cet exemple de realisation, le dispositif ss 
d'alimentation comprend un support pour le lopin 2 qui 
est realise sous la forme d'un tube 1 . en un materiau 
refractaire, par exemple en ceramique, quartz ou alu- 



mine, en materiau composite ou plastique renforce. Ce 
tube 1 presente un diametre legdrement superieur a 
celui du lopin 2 devant etre transtere vers la chambre 
d'injection (non representee sur la figure 1 mais visible 
en 16 sur ies figures 9 d 12) de la machine k couler et a 
injecter sous pression ou vers la matrice d'une presse k 
forger. Le tube 1 est emmanche dans une piece metaN 
lique 10 de forme cylindrrque avec interposition de 
joints, par exemple toriques 1 1. de maniere k maintenir 
le tube 1 serre. Ladite piece cylindrique 10 comporte 
dans son fond un ajutage 12 dans lequel debouche une 
condulte d'amenee d'un gaz protecteur. On utilise en 
effet selon {'invention un tel gaz protecteur dans le cas 
ou le dispositif doit manipuier des lopins constitues de 
metaux, tel que le magnesium, susceptil)les de bruler 
ou de s'oxyder. Ce gaz protecteur peut etre par exemple 
un melange de C02, SF6 et air ou un melange de 002 
et SF6 sans air. 

[0022] Le tube 1 , qui presente une section circuiaire 
ou prismatique. est muni d'une decoupe 5 qui deiimite 
un logement semi-cylindrique destine a recevoir le lopin 
2. Sur la figure 1 , ce logement presente la forme d'une 
cuillere 6. Dans la variante iKustree par ia figure 2. la 
decoupe est pratiquee sur toute la (ongueur du tube et 
le logement 7 du lopin presente alors une forme totale- 
ment semi-cylindriqua Dans la variante de Tinvention 
iilustree par la figure 3, le logement du lopin presente la 
forme d'une auge 8. Dans le cas de la variante iilustree 
par la figure 4. (e tube 1 comporte un pro{ongement ce 
qui se traduit par un porte-a-faux important et, selon 
rinvention, on prevoit dans ce cas des moyens 9 desti- 
nes a soutenir Tune des extremites dudit tube. 
[0023] La partie du tube 1 munie de la decoupe 5 et 
servant de logement au lopin k transferer 2 comporte 
dans son fond des ergots tels que 13, 13' realises en la 
meme matiere que le tube et qui sont destines k servir 
de cales au lopin 2 afin d'empScher ce dernier de se 
deplacer dans son logement. En effet, sous I'infiuence 
du champ magnetique developpe par le systeme de 
chauffage par induction decrit ci-apr^s (figures 5 a 8, 
references 14, 14'), le lopin 2 peut avoir tendance a se 
deplacer s'il n'est pas parfaitement centre dans le sys- 
teme de chauffage par induction. Ce phenomene se 
produit plus particulierement dans le cas de lopins en 
materiaux tres legers par exemple en alliages k base de 
magnesium. La presence des ergots tels que 13 et 13' 
est encore plus importante lorsque le dispositif mani- 
pule des lopins en alliage de magnesium k forte teneur 
en lithium (30 a 40%) qui ont une densite inferieure a 1 . 
[0024] Selon I'invention, on prevoit au-dessus de 
I'extremite du tube 1 muni du logement pour le lopin 2, 
une conduite 1 7 d'alimentation d'un produit de poteyage 
afin d'eviter tout collage du lopin dans son logement. 
[0025] Ainsi qu'on la explique dans le preambule de la 
presente description, ie tube 1, congu de fagon a rece- 
voir et loger le lopin 2, comporte d'une part des moyens 
permettant de le deplacer selon un mouvement de 
translation horizontale pour transporter le lopin d une 
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cellule de chauffage jusqu'^ une position situee k la ver- 
ticale de la chambre d'injection ou de la matrice de 
presse lorsque te disposltif selon I'lnvention est appliqu^ 
k une machine ei forger et d'autre part des moyens pour 
deplacer ce tube selon un mouvement de rotation afin 
d'entramer la chute du lopin. par gravity, du tube 1 dans 
la chambre d'injection, ou dans la matrice de presse. 
Dans Texemple de realisation illustr^ par la figure 1 , ces 
moyens sont r6alis6s sous la forme de deux v^rins : 

d'une part, un verin pneumatique 4 communiquant 
au tube 1 un mouvement de rotation par rapport k 
son axe schematise en traits mixtes sur la figure 1 . 
De pr^f^ence, ce nrx)uvement rotatif permet de 
faire effectuer au tube 1 un demi-tour en 0,1 sec. 
environ ; 

d'autre part, un verin pneumatique 3 fix6 sur le 
v^rin pneumatique de rotation 4, ce v6rln 3 commu- 
niquant au tube 1 un mouvement de translation 
alternatif (avant ou arriere) selon I'axe de ce tube. 

[0026] Selon Tinventlon. on prevoit des contacts de fin 
de course 15, 15* sur la tige du v6rin pneumatique de 
translation 4 de mani^re k assurer la mise en marche 
ou I'arret du syst^me de rechauffage qui est dispose 
autour du disposltif d'alimentation iltustr^ par la figure 1 , 
comme on le d^crira maintenant. 
[0027] Ainsi qu'on Ta reprdsentd notamment sur les 
figures 5 a 8, le systeme de rechauffage peut etre rea- 
lise sous la forme d un systeme de chauffage par induc- 
tion 1 4, 1 4' dont les bobines sont co-axial es au tube 1 et 
entourent ce dernier. On peut bien entendu, utiliser un 
autre type de chauffage. par exemple un chauffage par 
effet Joule. 

'[0028] Sur les figures 5 a 8, on a prevu deux induc- 
teurs 14, 14' mais cependant leur nombre peut §tre 
reduit k un seul ou etre superieur a 2. En effet. le dispo- 
sltif selon la pr^sente invention peut mettre en oeuvre 
un seul inducteur alimente par des puissances et des 
frequences successives differentes de maniere k chauf- 
fer ie lopin 2 en un temps inf^rieur ou voisin d'une 
minute. En fin de cycle, le lopin 2 est ainsi port6 k une 
temperature homog^ne qui est situee entre les tempe- 
ratures de liquidus et de solidus du metal ou de I'alliage 
constituant le lopin 2. Lorsqu'on utilise deux inducteurs 
comme dans le cas de I'exemple de realisation illustre 
par les figures 5^8, Tun des inducteurs 14 sert k pre- 
chauffer ei coeur te lopin 2 alors que le second inducteur 
14' est utilise pour le maintien en temperature du lopin 
afin d'obtenir une temperature homogene dans toute la 
masse de ce dernier. 

[0029] Selon la presente invention, on prevoit un sys- 
teme de rechauffage des lopins. Ceux-ci. au lieu d'etre 
positionnes dans le tube de transfert 1 k la temperature 
ambiante. peuvent y etre deposes k une temperature 
plus eievee grace k un prechauffage. realise par exem- 
ple dans un four tunnel ou a effet Joule. Les lopins ayant 



ainsi prealablement accumuie une certain quantite de 
chaleur, mettent ensuite moins longtemps pour etre 
amenes k la temperature appropriee par le systeme de 
chauffage par induction 14. 14*. Ainsi. un prechauffage 

5 de Tordre de lOQ^C ou de quelques centaines de 
degres Celcius. est suffisant pour diminuer le temps du 
chauffage par induction de plusieurs secondes ou 
memes de plusieurs minutes si le lopin est de dimen- 
sion importante. 

10 [0030] Les figures 5^8 illustrent les differentes pha- 
ses successives de fonctionnement du disposltif d'ali- 
mentation selon la presente invention, tel qu'tilustre par 
la figure 1. 

[0031] La figure 5 represente ie lopin 2 dans sa posi- 
ts tion de prechauffage A au centre de Tinducteur de pre- 

chauffe 14, le lopin etant maintenu en position dans son 

logement du tube 1 par les ergots 13. 13'. 

[0032] La figure 6 represente le lopin 2 qui est passe 

de la position A (figure 5) k la position B sous I'effet 
20 d'une translation obtenue par le verin 3. la position B du 

lopin 2 etant centree dans le second inducteur 14'. 

Dans cette position, la temperature du lopin est compie- 

tement homogene. 

[0033] La figure 7 represente le lopin 2 en position C. 

25 sorti du second inducteur 14', le tube 1 ayant poursuivi 
sa ti-anslation selon son axe 1 . sous I'effet du verin 3. 
[0034] La figure 8 represente le tube 1 ayant subi une 
rotation d'un demi-tour gr§ce au verin de rotation 4. le 
lopin 2 quittant alors son togement du tube 1 (position 

30 D) pour tomber en chute libre directement dans la 
chambre d'injection ou dans la matrice de presse. 
situee sous son logement, k la verticale de ce dernier, 
non representee sur la figure 8 mais visible en 16 
notamment sur la figure 9. 

35 [0035] Des que le lopin est tomb6 dans la chambre 
d'injection 16, des moyens (decrits ci-apres en refe- 
rence k la figure 9) permettent de controler son bon 
positionnement dans la chambre d'injection et des que 
ce contrOle a ete effectue, rinjection est dedenchee. 

40 Lorsque le disposltif selon I'lnvention est applique a une 
presse k forger, le disposltif de transfert deer it ci-dessus 
fait une incursion rapide entre la matrice de la presse et 
le poin9on pour deverser un lopin. Des que le dispositif 
de transfert est retracte, le poingon de la presse est Itbre 

45 de descendre pour effectuer I'operation de forgeage. 
[0036] On soulignera que toute les operations illus- 
trees par les figures 5 a 8 s'effectuent dans un temps 
inferieur ou voisin de la minute, ce qui permet de 
rechauffer un lingot en alliage de magnesium tel que 

so I'AZ 91. sans que ce dernier alt le temps de brOler 
mime en t'absence d'injection du gaz protecteur deiivre 
au-travers de I'ajutage 12 (figure 1). 
[0037] On se ret ere maintenant a la figure 9 qui illustre 
une variante de I'lnvention comportant deux dispositifs 

55 d'alimentation du type illustre par les figures preceden- 
tes. Dans cette variante, ces deux dispositifs d'alimen- 
tation sont superposes verticalement. leurs axes etant 
situes dans le plan vertical passant par I'axe de la 
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chambre d'injection 16 ou dans la matrice de presse. 
On a schematise en 1 et V. les tubes des deux syste- 
mes d'alimentation avec leur conduite d'alimentation 1 7, 
IT d'un produH de poteyage, tes lopins respectifs 6tant 
representes en 2, 2'. Sur cette meme figure 9, on a 
repr^senle en 18, les moyens prevus par Unvention 
pour controier le bon positionnement d'un iopin 2 ou 2' 
dans la chambre d'injectlon 16. Dans cet exemple de 
realisation, ces moyens peuvent @tre realises sous la 
forme de cellules infra-rouge ou de capteurs de proxi- 
mite et de passage. Des que le controle du bon posi- 
tionnement du lopin dans la chambre d'injection 16 (ou 
dans la matrice de presse) a et6 effectue, un signal 
donne immediatement I'ordre de declencher I'lnjection 
(ou la descente du poingon de la presse) k I'aide d'un 
piston (non represents) dispose dans la chambre 16. 
Cette derniere comporte des trous pour des resistances 
chauffantes ainsi qu'on I'a represents en 24. Selon 
invention, on prevoit dgalement une conduite 20 pour 
amener un produit de poteyage sous forme de poudre 
ou de liquide dans la chambre d'injection 16 afin d'eviter 
tout collage du lopin dans cette derniere. 
[0038] Cette variante de Unvention illustrSe par la 
figure 9 utilise deux dispositifs superposes E et F iden- 
tiques ^ ceux dScrits par les figures 5 ^ 8, un dispositif 
permettani de commencer le chauffage d'un lopin 2' 
alors que Tautre lopin 2 est deja a mi-temps du rSchauf- 
fage dans I'autre dispositif. Par ailieurs les positions A. 
B, C, D des dispositifs E et F sont celles relatives aux 
figures 5 a 8. 

[0039] Le fonctionnement de cette variante de Unven- 
tion est le suivant : 

le premier lopin 2', dans le dispositif E est chauffS 
similaire a celui decrit ci-dessus en reference en 
position A selon un processus aux figures 5 ^ 8. Au 
bout d'environ 30 sec, il passe en position B. ie 
second lopin 2 commence a chauffer en position A 
dans I'autre dispositif F similaire k celui illustrS par 
les figures 5 a 8, positionn6 au-dessus dans un 
plan vertical passant par i'axe d'injection et I'axe du 
dispositif d'alimentation situ6 en dessous. 

[0040] A I'expiration d'une minute environ, le lopin Z 

sort de I'lnducteur en position B pour passer dans la 
position C (voir la figure 7), puis subrr une rotation d'un 
demi-tour et finalement tomber directement dans la 
chambre d'injection 16 (comme illustrS sur la figure 8). 
L'injection, comme dScrit ci-dessus se produit immedia- 
tement et Ton obtient une piece mouiee. Pendant ce 
temps, le lopin 2 passe en position B et un troisieme 
lopin a ete charge dans le dispositif d'alimentation situe 
en dessous et it commence a chauffer en position A. 
[0041] Environ trente secondes plus tard. le second 
lopin 2 passe en position G, (voir la figure 7), puis il subit 
une rotation d'un demi-tour et tombe finalement dans la 
chambre d'injection (voir la figure 8) et ainsi de suite. 
Apres le deversement du lopin dans la chambre d'injec- 



tion 16. le tube 1 du dispositif d'alimentation subit une 
rotation d'un demi-tour en sens inverse sous I'effet du 
verin de rotation 4 et il est immediatement recharge A 
I'atde d'un nouveau lopin. On peut ainsi obtenir une 

5 injection toutes les 30 secondes. Pendant ces trente 
secondes, on a effectue la coulee sous pression d'une 
piece, son refroidissement. son ejection, le poteyage du 
moule en position ouverte en utilisant de preference un 
melange constltue de poudres dans le cas de lopins 

10 d'alliages semi-solides ou semi-liquides. et la fermeture 
du moule. 

[0042] Bien entendu, la variante decrite ci-dessus en 
reference k la figure 9 peut egalement s'appliquer a une 
presse k forger, le dispositif de transfert assurant I'ali- 

15 mentation du poingon de la presse. 

[0043] Selon la presente invention, on peut travatller 
en temps masque et augmenter encore la cadence 
d'injection (ou la cadence de forgeage dans le cas d une 
application de Tinvention k une presse k forger) par 

20 superposition d'une pluralite de dispositifs identiques a 
celui illustre par les figures 5 ^ 8. ce qui permet d'assu- 
rer des cadences de production identiques k celles qui 
sont habituellement obtenues avec des materiaux k 
retat liquide. Gr3ce a invention, on a meme reussi k 

25 rechauffer un lopin d'alliage de magnesium (AZ 91) en 
environ une minute avec un seul inducteur. Le grand 
avantage de I'invention est qu'il permet d'operer sans 
bain de fusion, done en toute securite dans le cas 
d'alliages inflammables. 

so [0044] Le dispositif selon la presente invention peut 
etre utilise pour le rSchauffage et le transfert de lopins 
en matiere plastique charges d'un materiau conducteur 
de reiectricite. par exemple de i'ABS charge au coke ou 
poiymeres conducteurs charges de fibres de carbone 

55 ou metalliques et aussi de noir de carbone. Certains de 
ces materiaux sont reputes etre difficile a injecter. De 
plus, les machines classiques a vis actuellement utili- 
sees entrainent un cisaillement important qui a pour 
consequence la reduction de 1 ou 2 ordres de grandeur 

40 dans la conductivite des pieces moulees en poiymeres 
conducteurs. Le dispositif de la presente invention per- 
met d'eviter cet inconvenient, il permet de plus un 
rechauffage rapide qui evite aussi une exposition pro- 
longee a haute temperature qui entraTne une reduction 

45 irreversible de la conductivite. Ce dispositif rend ainsi le 
materiau susceptible d'etre rechauffe par induction. 
[0045] Le dispositif selon la presente invention peut 
etre complete en prevoyant un robot manipulateur des- 
tine k saisir les lopins k retat solide pour les deposer 

so dans le ou les differents supports d'alimentation (tube 1 
et leur decoupe de positionnement des lopins) decrits 
ci-dessus. 

[0046] On notera qu'il est essentiel pour I'invention 
que les axes des divers dispositifs de rechauffage tels 
55 que 14 et 14'. soient situes, immediatement avant le 
declenchement du mouvement de rotation sous Taction 
du verin rotatif 4. sensiblement dans le plan vertical 
passant par I'axe de la chambre d'injection 16 de 
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mani^re que le lopin passe directement de sa position 
de maintien horizontal dans son logement 6, 7 ou 8 du 
tube 1. par chute libre, sous I'effet de la gravity et sans 
aucun contact ni intervention d'un quelconque manipu- 
lateur. Ainsi. grace a I'invention, 11 est meme possible de 5 
faire tomber dans la chambre d'injection des (ingots 
compl^tement fondus. 

[0047] Dans la variante de I'invention illustr^e par la 
figure 10, les dispositifs d'alimentation sont disposes 
horizontalement au lieu d'etre dispose verticalement 10 
comme d6crit ci-dessus. Selon cette figure 10. on a 
pr6vu deux dispositifs d'alimentation disposes dans le 
meme plan horizontal chacun d'eux ayant ^te schemati- 
ses par ses inducteurs de chauffage respectivement 
14^ et 142 ^vec leur coffret d'adaptation respectif 22^ et is 
222- 

[0048] Dans cette variante, les dispositifs d'alimenta- 
tion selon I'invention avec leurs inducteurs de chauffage 
respectifs ne sont pas fixes comme pr^cedemment d la 
machine d'injection mais ils sont montes sur un chariot 20 
coulissant (non represent^) se deplagant selon les fle- 
ches F-i et F2 . Cette disposition est r6allsee de mani^re 
que chaque dispositif d'alimentation puisse delivrer un 
lopin rechauffe ^ la chambre d'injection unique 16. 
Cette meme variante peut bien entendu s'appliquer 25 
egalement ^ une presse k forger. 
[0049] Sur cette figure 10, Tensembie du dispositif 
d'alimentation et de chauffage situe en position A sur la 
droits de cette figure est en phase de chauffage et pret 
a deverser le lopin 2 dans la chambre d'injection 16. so 
Pendant ce temps, le dispositif identique situe en posi- 
tion B sur la gauche en regardant la figure 10. com- 
mence a prechauffer un autre lopin 2'. Lorsque ce lopin 
2' a ete rechauffe et apres que le lopin 2 ait ete transfere 
dans la chambre d'injection 16 et que le dispositif d'ali- 35 
mentation et de chauffage situe en position A ait ete 
ramene dans la position de r6chauffage d'un nouveau 
lopin, I'ensemble du dispositif situe en B est deplace 
grdce ^ son chariot coulissant selon la fieche de 
maniere k amener le lopin 2' au-dessus de la chambre 40 
d'injection 16 dans lequel il est transfere par gravite. 
comme d6crit d-dessus, en reference notamment au 
figure 5 a 8. Ensuite. ce meme dispositif est ramene en 
position de rechauffage pour recevoir un nouveau lopin, 
cependant que t'autre dispositif de chauffage et d'ali- 45 
mentation situe en position A peut alimenter la chambre 
d'injection 16 a I'aide du lopin qui etait en position de 
rechauffage, cette operation etant realisee grSce a la 
presence du chariot coulissant sur lequel est monte 
chaque dispositif de chauffage et d'alimentation de so 
lopin. 

[0050] La figure 1 1 illustre une variante du nxxie de 
realisation represente par la figure 10. Dans cette 
variante. on a dedoubie le systeme en superposant 
deux dispositifs tels qu'illustres par la figure 10. Ainsi, ss 
dans cette variante, on a superpose deux paires identi- 
ques de dispositifs de chauffage et d'alimentation res- 
pectivement 14i, 22i, 142, 222 U\, 22'i, U'g. 22*2 



montees chacune sur chariot coulissant. de la meme 
maniere que decrite ci-dessus, en reference a la figure 
10, pour obtenir des deplacements en translation selon 
les f leches F^ et F2 de fagon k alimenter successive- 
ment en lopins rechauffes la chambre d'injection 16. 
[0051] Une autre posslbilite offerte par la presente 
invention consiste a multiplier lespostes de rechauffage 
de lopins en les disposant sur une courbe fermee de 
forme quelconque, par exemple selon un cercle 21 
comme illustre par la figure 12, les dispositifs d'alimen- 
tation du type decrit ci-dessus. notamment en reference 
aux figures 1 a 8 etant aiors montes sur un plateau tour- 
nant ou sur un transporteur du type noria positionne sur 
une coulisse permettant un deplacement en translation 
alternative (avance - recul ) de I'ensemble. Sur cette 
figure 12, on a represente, de fagon schematique une 
installation selon cette variante de I'invention, compor- 
tant cinq postes de chauffage (ce nombre n'etant bien 
entendu pas limitatif), du type inducteur ou four, ces 
postes etant situes en position fixe sur le cercle 21 res- 
pectivement en A, B, C, D. E. A chacun de ces postes 
correspond un dispositif d'alimentation en lopin comme 
specif le ci-dessus. 

[0052] La sequence de fbnctlonnement de ce disposi- 
tif a ete indlquee sur le schema de la figure 13. II est le 
suivant : 

un dispositif d'alimentation en lopins est en position 
retractee arrlere dans laquelle il regoit un lopin froid 
2 qui est positionne dans le logement du dispositif 
d'alimentation (tube 1) par I'lntermediaire d un sys- 
leme de chargement (non repr6sent6) ; 

le dispositif d'alimentation est ensuite amene en 
position A dans laquelle le lopin 2 est rechauffe par 

le ou les inducteurs 14 ; 

ce dispositif d'alimentation est ensuite retracte a 
partir de la position A afin de degager le lopin pre- 
cedemment rechauffe en reiolgnant du systeme de 
rechauffage 14, et pour passer en regard de la 
position B, par rotation d'un clnquieme de tour du 
plateau tournant sur lequel est monte ce dispositif 
d'alimentation ; 

le dispositif d'alimentation subit alors une nouvelle 
translation pour amener le lopin 2 en position B ou 
se poursuit son rechauffage par le dispositif 
d'inducteurs 14; 

les memes operations que decrltes ci-dessus se 
repetent ensuite pour realtser les passages succes- 
sifs de B a 0. de C ^ D et de D a E ; 

- enfin, dans la position E, le lopin 2 subit un chauf- 
fage final puis il est decharge dans la chambre 
d'injection 16. de la maniere decrite ci-dessus en 
reference notamment aux figures 7 et 8. 
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[0053] Grdce a ce mode de realisation, ie lopin 2. 
dans les diff^rents postes de chauffage A-D, est chauffe 
progressivement avec des puissances et ^ventueile- 
ment des fr^uences d'induction diffdrentes qui sont 
cholsies de maniere k obtenir un chauffage homogene 
de ce lopin lorsqu'it arrive en position E imm^diatement 
avec son transfert dans la chambre d'Injection 1 6. par Ie 
disposrtif d'alimentation selon la presente invention. 
[0054] Selon encore un autre exemple de realisation 
du dispositif objet de cette invention, les postes de 
chauffage par induction peuvent §tre remplac^s par un 
tunnel chauffant ou par une combinaison d'inducteurs et 
d'une ou plusieurs enceintes chauffantes par rayonne- 
ment ou convection. Comme on Ta precise ci-dessus. Ie 
nombre de postes de chauffage dans la variante illus- 
tree par les figures 1 2 et 1 3 peut etre quelconque et non 
limit§ k S, On soulignera qu'avec un dispositif compor- 
tant cinq postes de chauffage, il est possible d'atteindre 
une cadence sup6rieure, avec des lopins 2 k r^tat 
pateux, k celle obtenue par injection de metal liquide, 
etant donne que la temperature de la pi^e inject^e est 
inf^rieure et done que son temps de refroidissement est 
plus court. 

[0055] II r^sulte de la lecture de la description qui pre- 
c^e que I'invention apporte un dispositif permettant de 
transferer des lopins a Tetat solide, semi -solid e, semi- 
liquide ou liquide, sans leur faire subir de deformation 
ou de perte de matiere, tout en obtenant des cadences 
de transfert sup^rieures k celles pouvant etre obtenues 
par les dispositifs actuellement utilises. 
[0056] II demeure bien entendu que la pr6sente inven- 
tion n'est pas limitee aux exemples de realisation 
decrits et/ou mentionnes ici, mais qu elle en englobe 
toutes les variantes dans Ie cadre des revendications 
annexees. C'est ainsi notamment que Ie dispositif d'ali- 
mentation selon la presente invention s'applique non 
seulement k une chambre d'injection d'une machine k 
couter ou k injecter sous pression mais egalement, ainsi 
qu'on I'a mentionn^ ci-dessus k une presse k forger, 
pour ralimentation de t'outil ou de la matrice de presse. 
Toutes les variantes decrites ci-dessus s'appliquent 
^alement k une telle presse k forger. 

Revendications 

1, Dispositif d'alimentation d'une chambre d'injection 
d une machine a couler ou a injecter sous pression 
ou d'un outil de presse ou d une matrice de presse 
k forger assurant Ie transfert d'un lopin en mat^riau 
m^tailique ou plastique, charge ou non, k r§tat 
liquide. solide. semi-liquide ou semi-solide qui com- 
porte un support a axe horizontal recevant et 
logeant Ie iopin et des moyens pour d^placer ledit 
support en vue d'assurer Ie transfert du lopin dans 
ia chambre d'injection ou dans la matrice de 
presse, caract^ris^ en ce que ledit support (1) est 
positionne dans au moins un syst^me de chauffage 
(14, 14') et en ce que lesdits moyens pour assurer 



Ie transfert du lopin (2) sont constitues d'une part 
de moyens (3) deplagant ledit support (1) selon un 
mouvement de translation horizontale transportant 
ledit lopin (2) de la position chauffage jusqu'^ une 

5 position situee k la verticale de la chambre d'injec- 
tion (16) ou de I'outil ou de la matrice de presse et 
d'autre part, de moyens (4) pour d^placer ledit sup- 
port (1) selon un mouvement de rotation autour de 
son axe afin d'entralner la chute du lopin, toujours 

10 en position horizontale. par gravite, dudit support 
dans ladite chambre d'injection. ou dans la matrice 
de presse. 

2. Dispositif selon la revendication 1 caracteris^ en ce 
15 que ledit support est constitue d'un tube (1 ) de sec- 
tion circulaire ou prismatique, en materiau refrac- 
taire, pr^sentant un diamdtre I^Srement sup6rieur 
k celui du lopin a transferer, ledit tube etant muni 
d'une decoupe (5) pour delimiter un logement semi- 

20 cylindrique destine k recevoir ledit lopin. 

3. Dispositif selon la revendication 2 caracterise en ce 
que ladite decoupe (5) est positionnee k i'une des 
extremites dudit tube et elte deiimite un logement 

25 (6) en forme de cuiliere. 

4. Dispositif selon la revendication 2 caracterise en ce 
que ladite decoupe (5) est pratiquee sur toute la 
longueur dudit tube. 

30 

5. Dispositif selon la revendication 2 caracterise en ce 
que ladite decoupe (7) est en forme d'auge (8). 

6. Dispositif selon I'une quelconque des revendica- 
35 tions 2 a 5 caracterise en ce que ledit tube (1) est 

muni de moyens d'appui (9) a I'une de ses extremi- 
tes. 

7. Dispositif selon Tune quelconque des revendica- 
40 tions 2^6 caracterise en ce que ledit tube est 

emmanche dans une piece metallique de forme 
cylindrique (10), avec interposition de joints (11). 
notamment toriques afin de maintenir ledit tube 
serre dans ladite piece cylindrique. 

45 

8. Dispositif selon la revendication 7 caracterise en ce 
que ladite pi^ce cylindrique (10) dans laquelle est 
emmanche Ie tube (1) est percee en son fond d un 
ajutage (12) pour amener un gaz protecteur. 

50 

9. Dispositif selon la revendication 2 caracterise en ce 
que la surface interne dudit tube comporte des 
ergots (13, 13] servant de cales au lopin qu'il 
regoit. 

55 

10. Dispositif selon la revendication 1 caract6ris6 en ce 
que ledit support est en un materiau choisi dans Ie 
groupe comprenant les materiaux ceramiques, Ie 
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quartz, ralumine, les mat^riaux composites ou 
plastiques renforces. 

11. Dispositif selon Tune des revendications 7 ou 8 
caract^ris^ en ce que ladite piece cylindrique (10) 5 
qui maintient ledit tube (1) est monte sur un verin 
pneumatique (4) communiquant audit tube un mou- 
vement de rotation par rapport d son axe. 

12. Dispositif selon la revendication 11 caracterise en io 
ce que ledit verin pneumatique rotatif (4) est lui- 
mSme montd ^ I'extremite d'un v^rin pneumatique 

(3) commurtiquant audit tube un mouvement de 
translation alternatif selon son axe. 

15 

13. Dispositif selon I'une quelconque des revendica- 
tions prec6dentes caract^ris^ en ce que ledit sys- 
t^e de chauffage (14, 14'), est du type par 
induction ou par effet Joule. 

20 

14. Dispositif selon I'une quelconque des revendica- 
tions prec^dentes caracteris6 en ce que ledit v6rin 
pneumatique de translation (3) comporte des con- 
tacts de fin de course (15. 15') pour assurer la mise 

en marche et respectivement I'arrdt du syst^me de 2S 
chauffage entourant ledit tube. 

15. Dispositif selon I'une des revendications 13 ^ 14 
caract^risd en ce que les axes des syst^mes de 

chauffage sont situes, juste avant le d^clenche- so 
ment du mouvement de rotation, sensiblement 
dans le plan vertical passant par I'axe de la cham- 
bre d'injection (16) ou de la matrice de presse. 

16. Dispositif selon I'une quelconque des revendica- 35 
tions pr6c6dentes caract6ris6 en ce que le support 

(1) de lopin est muni de moyens de poteyage (17). 

17. Dispositif selon Tune quelconque des revendica- 
tions pr^^entes caracteris^ en ce qu'il comporte 40 
des moyens de pr6chauffage du lopin, du type four- 
tunnel ou ^ effet Joule, positionn6s avant le trans- 
tert du lopin dans ledit support (1). 

18. Machine ^ couler ou t injecter sous pression. ou ^ 45 
forger pour des matdriaux k I'^tat liquide, semi- 
iiquide ou semi-solide caracterisee en ce qu'elle est 
munie d'une pluralite de dispositifs d'alimentation 
selon I'une quelconque des revendications 1^17. 

50 

19. Machine selon la revendication 18 caracterisee en 
ce qu'elle comporte deux dispositifs d'alimentation 
(1, 1') superpose verticalement au<jessus de la 
chambre d'injection (16). ou de la matrice de 
presse. ss 

20. Machine selon la revendication 18 caracterisee en 
ce qu'elle comporte plusieurs dispositifs d'alimenta- 



tion disposes horizontal ement. chaque dispositif 
d'alimentation avec son syst^me de chauffage (14^. 
142) 6tant mont6 sur un chariot de transfert coulis- 
sant af in de d^ivrer successivement un lopin (2. Z) 
dans la chambre d'injection (16). ou dans la matrice 
de presse. 

21. Machine selon la revendication 18 caracterisee en 
ce qu'elle comporte des paires de dispositifs d'ali- 
mentation horizontales, avec leur systeme de 
chauffage respectif (14^. 142 ; "^^'i' ^^'2) ^orit 
disposees en superposition verticale. 

22. Machine selon la revendication 18 caracterisee en 
ce que les postes de chauffage (A, B, C, D, E) sont 
disposes sur une courbe fermee (21) et les disposi- 
tifs d'alimentation de m§me nombre que lesdits 
postes de chauffage sont mobiles et montes sur un 
plateau tournant. 

23. Machine selon I'une quelconque des revendica- 
tions 1 8 ^ 22 caracterisee en ce que la chambre 
d'injection, ou la matrice de presse, est munie de 
capteurs (18) en vue de contrdler le bon positionne- 
ment du lopin dans ladite chambre. ou dans ladite 
matrice, le signal emis par lesdits capteurs pouvant 
etre utilises pour commander I'injection (16), ou la 
descente du poingon de la presse. 

24. Machine a couler ou a injecter sous pression selon 
I'une quelconque des revendications 18 ^ 23 carac- 
terisee en ce que la chambre d'injection (16) est 
munie de moyens de poteyage (20). 

25. Application d'une machine selon I'une quelconque 
des revendications 18 a 24 ^ Tinjection des polyme- 
res conducteurs. 

Claims 

1 . Apparatus for the supply of an injection chamber of 
a machine for casting or injecting under pressure or 
a press tool or a forging press die ensuring the 
transfer of a filled or unfilled bloom of a metallic or 
plastics material in the liquid, solid, semi-liquid or 
semi-solid state, which has a horizontally axed sup- 
port receiving and housing the bloom and means 
for displacing said support with a view to the trans- 
fer of the bloom into the injection chamber or into 
the press die, characterized in that said support (1) 
is positioned in at least one heating system (14, 1 4') 
and in that said means for ensuring the transfer of 
the bloom (2) are constituted on the one hand by 
means (3) displacing said support (1) in a horizon- 
tal translation movement transporting said bloom 
(2) from the heating position to a position vertical of 
the injection chamber (1 6) or the press tool or press 
die and on the other hand means (4) for displacing 
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said support (1 ) in a rotary movement about its axis 
in order to bring about the dropping of the bloom, 
still in the horizontal position, by gravity, from said 
support into ssud injection chamber or into the press 
die. 5 

2. Apparatus according to claim 1, characterized in 
that said support is constituted by a tube having a 
circular or prismatic section and made from a 
refractory material, having a diameter slightly larger io 
than that of the bloom to be transferred, said tube 
being provided with a cutout (5) for defining a sem- 
icyllndrical recess for receiving said bloom. 

3. Apparatus according to claim 2. characterized in is 
that said cutout (5) is positioned at one of the ends 

of said tube and defines a spoon-shaped recess 
(6). 

4. Apparatus according to claim 2, characterized in 20 
that said cutout (5) is made over the entire length of 
said tube. 

5. Apparatus according to claim 2, characterized in 
that said cutout (7) Is shaped like a feeding trough 25 
(8). 

6. Apparatus according to any one of the claims 2 to 5, 
characterized in that said tube is provided at one of 

Its ends with bearing means (9). so 

7. Apparatus according to any one of the claims 2 to 6, 
characterized in that said tube is fastened in a cylin- 
drically shaped metal part (10). with the interposing 

of joints (11), particularly 0-rings, in order to main- ss 
tain said tube tightly fixed in said cylindrical part. 

8. Apparatus according to claim 7, characterized in 
that the bottom of the cylindrical part (10) in which 

is fastened the tube (1) is perforated by a nozzle 40 
(12) for supplying a protective gas. 

9. Apparatus according to claim 2. characterized in 
that the inner surface of said tube has lugs (13,13*) 
sen/Ing as shims for the bloom which It receives 4s 

. 10. Apparatus according to claim 1, characterized in 
that said support is made from a material chosen 
from within the group including ceramic materials, 
quartz, alumina and reinforced plastic or composite so 
materials. 

11. Apparatus according to one of the claims 7 or 8. 
characterized in that the cylindrical part (10) main- 
taining said tube (1) is mounted on a pneumatic ss 
jack (4) imparting to said tube a rotary movement 
with respect to its axis. 



12. Apparatus according to claim 11. characterized in 
that said rotary pneumatic jack (4) is mounted on 
the end of a pneumatic jack (3) imparting to said 
tube an alternating translation movement along its 
axis. 

13. Apparatus according to any one of the preceding 
claims, characterized in that said heating system 
(14, 14') is of the Joule effect or Induction type. 

14. Apparatus according to any one of the preceding 
claims, characterized in that said translation pneu- 
matic jack (3) has end of travel contacts (15. IS*) for 
ensuring the starting up and stopping of the heating 
system surrounding said tube. 

15. Apparatus according to one of the claims 13 and 
14, characterized in that the axes of the heating 
systems are located, just prior to the initiation of the 
rotary movement, substantially in the vertical plane 
passing through the axis of the injection chamber 
(16) or the press die. 

16. Apparatus according to any one of the preceding 
claims, characterized in that the bloom support (1) 
is provided with anti-stick means (17). 

17. Apparatus according to any one of the preceding 
claims, characterized in that it has means for the 
preheating of the bloom, of the Joule effect or tun- 
nel kiln type, positioned prior to the transfer of the 
bloom in said support (1). 

18. Machine for casting or Injecting under pressure or 
forging for materials in the liquid, semi-liquid or 
semi-solid state, characterized in that it is equipped 
with a plurality of supply apparatuses according to 
any one of ttie claims 1 to 1 7. 

19. Machine according to claim 18. characterized in 
that it is equipped with two supply apparatuses (1, 
V) vertically superimposed above the Injection 
chamber (16) or the press die. 

20. Machine according to claim 18, characterized in 
that it has several horizontally positioned supply 
apparatuses, each supply apparatus with its heat- 
ing system (14^, 142) being installed on a sliding 
transfer trolley in order to successively deliver a 
bloom (2, 2*) into the Injection chamber (16) or into 
the press die. 

21. Machine according to claim 18. characterized In 
that it has horizontal supply apparatus pairs with 
their respective heating system' (14^, 142; 14*^. 
14*2) arranged In vertically superimposed manner. 

22. Machine according to claim 18, characterized in 
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that the heating stations (A. B. C. D. E) are placed 
on a closed curve (21 ) and the supply apparatuses, 
in the same number as the heating stations, are 
mobile and mounted on a rotary plate. 

23. Machine according to any one of the claims 18 to 
22. characterized in that the irijection chamber or 
press die is equipped with sensors (18) in order to 
check the good positioning of the bloom in said 
chamber or die, the signal emitted by said sensors 
being usable for controlling the injection (16) or the 
lowering of the press die. 

24. Machine for casting or injecting under pressure 
according to any one of the claims 1 8 to 23, charac- 
terized in that the injection chamber (16) is provided 
with anti-stick means (20). 

25. Application of a machine according to any one of 
the claims 18 to 24 to the irijection of conductive 

polymers. 

Patentanspruche 

1. ZufOhrvorrichtung fOr eine SpritzgieBkammer einer 
DruckgieB* bzw. SpritzgieOmaschine Oder ein 
Schmiedepressenwerkzeug bzw. eine -matrize, 
welche den Transfer eines Rohteils aus metalli- 
schem Material Oder gegebenenfalls verstdrktem 
Kunststoff material, das sich im flussigen. festen, 
halbflussigen oder halbfesten Zustand befindet. 
sicherstellt und einen Trdger mit horizontater 
Achse, der das Rohteil aufnimmt und behalt, und 
Mittel zum Bewegen des Trdgers, um fur den Trans- 
fer des Rohteils In die SpritzgieBkammer oder 
Pressenmatrize zu sorgen, umfaBt. dadurch 
gekennzeichnet, daf) dieser Tr^ger (1) in minde- 
stens einem EnA^armungssystem (14, 14') angeord- 
net ist und daR die Mittel, welche fOr den Transfer 
des Rohteils (2) sorgen, einerseits aus Mittein (3), 
die den Trager (1) in einer horizontal en Translati- 
onsbewegung fortbewegen, wodurch das Rohteil 
(2) von der Erw&rmungsposition bis zu einer Posi- 
tion transportiert wird, die vertikal zur SpritzgieB- 
kammer (16) Oder zum Pressenwerkzeug bzw. zur 
Pressenmatrize ist, und andererseits aus Mittein (4) 
bestehen, die den Trager (1) in einer Drehbewe- 
gung um seine Achse bewegen, um durch Schwer- 
kraft den Fall des Rohteils, das sich immer noch in 
horizontaler Position befindet, von diesem Trdger in 
die SpritzgieBkammer oder Pressenmatrize zu 
bewirken. 

2. Vorrichtung nach Anspruch 1. dadurch gekenn- 
zeichnet, daB der Trdger aus einem Rohr (1) aus 
hitzebestdndigem Material mit kreisrundem oder 
prisnnatischem Querschnitt besteht. das einen 
Durchmesser besitzt, der etwas groBer als der des 



zu transportterenden Rohteils ist und mit einem 
Ausschnitt (5) versehen ist, der eine halbzylindri- 
sche Aufnahme begrenzt, die dieses Rohteil auf- 
nehmen soli. 

5 

3. Vorrichtung nach Anspruch 2. dadurch gekenn- 
zeichnet, daB der Ausschnitt (5) an einem Ende 
des Rohrs angeordnet ist und eine lOffelfOrmige 
Aufnahme (6) begrenzt. 

10 

4. Vorrichtung nach Anspruch 2. dadurch gekenn- 
zeichnet, da6 der Ausschnitt (5) Ober die gesamte 
Unge des Rohrs angebracht ist. 

15 5. Vorrichtung nach Anspruch 2, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB der Ausschnitt (7) die Form eines 
Trogs (8) hat. 

€. Vorrichtung nach einem der AnsprOche 2 bis 5. 
20 dadurch gekennzeichnet, daB das Rohr (1) an 
einem Ende mit Stutzmittein (9) versehen ist. 

7. Vorrrchtung nach einem der AnsprQche 2 bis 6. 
dadurch gekennzeichnet, daB das Rohr in ein 

25 zylinderfOrmiges Metailteil (10) Ober insbesondere 
torische Dichtungen (1 1). um es in diesem zylinder- 
fOrmigen Tetl etngespannt zu halten, eingepreBt ist. 

8. Vorrichtung nach Anspruch 7. dadurch gekenn- 
30 zelchnet, daB durch den Boden des zylinderfdrmi- 

gen Teils (10). in welches das Rohr (1) eingepreBt 
ist. eine Ansatzbohrung (12) fur das Einteiten von 
Schutzgas fiihrt. 

35 9. Vorrichtung nach Anspruch 2, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Innenfldche des Rohrs Vor- 
sprunge (13, 13) enthait, die fur das Rohteil, 
welches von ihm aufgenommen wird, als Feststeller 
dienen. 

40 

10. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB der TrSger aus einem Material 
besteht. das aus der Gruppe ausgewdhit ist. wel- 
che die keramlschen Materialien. Quarz. Alumlni- 

45 umoxid und die Verbundmaterialien oder 
verstarkten Kunststoffe umfaBt. 

11. Vorrichtung nach Anspruch 7 oder 8, dadurch 
gekennzeichnet, daB das zylinderformige Teil 

so (10), welches das Rohr (1) halt, an einem pneu- 
matischen Zylinder (4) angebracht ist. der dem 
Rohr eine Drehbewegung bezuglich dessen Achse 
verleiht. 

55 12. Vorrichtung nach Anspruch 11, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB der pneumatische Drehzylinder (4) 

seinerseits am Ende eines pneumatischen Zylin- 
ders (3) angebracht ist, welcher dem Rohr in des- 
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sen Achse eine hin- und hergehenden 
Translationsbewegung verleiht. 

13. Vorrichtung nach einem der vorhergehenden 
Anspruche. dadurch gekennzelchnet, da3 das s 
Erwdrmungssystem (14. 14') auf der Grundlage 
von Induktion Oder Joulescher Wdrme arbeitet. 

14. Vorrichtung nach einem der vorhergehenden 
Anspruche, dadurch gekennzeichnet, dal3 der io 
pneumatische Translationszyiinder (3) Endschalter 
(15, 15') enth^t, urn das Ingangsetzen bzw. den 
HaH des das Rohr umgebenden Erwdrmungssy- 
stems sicherzusiellen. 

IS 

15. Vorrichtung nach Anspruch 13 Oder 14, dadurch 
gekennzeichnet, daB sich die Achse der Enwar- 
mungssysteme unmittelbar vor dem Austdsen der 
Drehbewegung im wesentlichen in der vertikalen 
Ebene b^indet, durch welche die Achse der Spritz- so 
gie3kammer (16) oder der Pressenmatrize geht. 

16. Vorrichtung nach einem der vorhergehenden 
Anspruche. dadurch gekennzeichnet, daB der 

Trager (1) des Rohteils mit Mittein (17) fur eine zs 
Schlichte versehen ist. 

17. Vorrichtung nach einem der vorhergehenden 
Anspruche, dadurch gekennzeichnet, daB sie 

Mittel zum Vonwarmen des Rohteils wie einen Tun- 30 
nelofen oder auf der Grundlage Joulescher Warme 
umfalBt, die vor dem Transfer des Rohteils in den 
Trager (1) angeordnet sind. 

18. Maschine zum DruckgieRen, Spritzgie6en oder 35 
Schmieden von Materlalien imflussigen, halbflussi- 
gen oder halbfesten Zustand. dadurch gekenn- 
zeichnet, daB sie mit einer Vielzahl von 
Zufuhrvorrichtungen gemaB einem der Anspruche 

1 bis 1 7 ausgerustet ist. 4o 

19. Maschine nach Anspruch 18. dadurch gekenn- 
zeichnet, daB sie zwei Zufuhrvorrichtungen (1, 1') 
enthdit, die uber der SpritzgieBkammer (16) oder 
der Pressenmatrize senkrecht Qbereinander ange- 4S 
ordnet sind. 

20. Maschine nach Anspruch 18, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB sie mehrere horizontal angeordnete 

Zufuhrvorrichtungen enthait, wobei jede Zufuhrvor- so 
richtung mit ihrem Enwarmungssystem (14i. 142) 
auf einem hin- und hergehenden Transportwagen 
angebracht ist. um nacheinander ein jeweiiiges 
Rohteil (2. 2') in die SpritzgieBkammer (16) oder 
Pressenmatrize zu bringen. ss 

21. Maschine nach Anspruch 18, dadurch gek nn- 
zeichnet, daB sie Paare horlzontaler Zufuhrvor* 



richtungen mit ihrem jeweiligen Erwarmungs- 
system (U^. 142; ^4\, 14'2) enthait, die senkrecht 
Qbereinander angeordnet sind. 

22. Maschine nach Anspruch 18, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Erwarmungsstationen (A. B, C, 
D, E) auf einer geschlossenen Kurve (21) angeord- 
net sind und die ZufOhrvorrichtungen, deren Anzahl 
gleich der der Enfvarmungsstationen ist. bewegiich 
und auf einer Drehscheibe angebracht sind. 

23. Maschine nach einem der AnsprQche 18 bis 22. 
dadurch gekennzeichnet, daB die SpritzgieBkam- 
mer Oder die Pressenmatrize mit Sensoren (18) fur 
die Kontrolle der ordnungsgemaBen Positionierung 
des Rohteils in dieser Kammer oder Matrize ausge- 
stattet ist, wobei das von den Sensoren abgege- 
bene Signal genutzt werden kann, um den 
SpritzgieBvorgang (16) oder das l-ierabfallen des 
Pressenstempels zu steuern. 

24. DruckgieB- oder SpritzgieBmaschine nach einem 
der Anspruche 18 bis 23, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die SpritzgieBkammer (16) mit Mit- 
tein (20) for eine Schlichte versehen ist. 

25. Verwendung einer Maschine nach einem der 
AnsprQche 18 bis 24 zum SpritzgieBen von leitfahi- 
gen Polymeren. 
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